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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zum Schneiden von Werkstucken aus Holz und ahnlichen Werkstoffen sowie entsprechende 
Einrichtung zur Ausfuhrung dieses Verfahrens 

@ Ein Verfahren zum Schneiden von Werkstucken (1) aus 
Holz oder ahnlichen Werkstoffen, die zur Verwendung als 
Mobelteile bestimmt sind, umfasst die Phase n zur Erf as- 
sung, auf einer Nutzflache (1a) eines Werkstucks (1), eines 
Schnittbildes (M) mit den bearbeitbaren Bereichen des 
Werkstucks (1) in Abhangigkeit von den Oberflachenei- 
genschaften des Werkstucks (1) und den Anforderungen 
der nachgeschalteten Bestimmung zur Herstellung der 
. Teile; eine Speicherung und/oder Codierung des dem ein- 
zelnen Werkstuck (1) zuweisbaren Schnittbildes (M) mit 
Hiife entsprechender Mittel (2) und eine Bearbeitung des 
Werkstucks (1) auf der Grundlage des so gespeicherten 
Schnittbildes (M) mit Hilfe entsprechender Mittel (3); die 
Erfindung umfasst ferner eine Einrichtung zur Ausfuh- 
■ rung dieses Verfahrens. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
fiir die Sortierung, Optimierung und den Schnitt von Platten 
aus Holz und ahnlichen Werkstoffen sowie die diesbeziigli- 5 
che Einrichtung zur Ausfiihrung dieses Verfahrens. 
[0002] Derzeit stammen die unbearbeiteten Werkstiicke 
aus Holz oder ahnlichen Werkstoffen, die fur die industrielle 
Bearbeitung zur Herstellung von Erzeugnissen, wie z. B. 
Mobelteilen, bestimmt sind, gewohnlich von gesagten io 
Baumstammen und weisen beispielsweise hinsichtlich Ab- 
messungen, Farbung, Maserung, Knoten, Risse, Harzein- 
schliisse, Strukturverformungen usw. jeweils einzigartige 
Eigenschaften auf. 

[0003] Auf Grund der besonderen Beschaffenheit der 15 
Werkstucke ergibt sich fiir das mit der Bearbeitung beauf- 
tragte Personal die Notwendigkeit einer sorgfaltigen und 
aufwendigen Sortierung der Werkstucke in Abhangigkeit 
von ihren jeweiligen Eigenschaften, der technischen sowie 
asthetischen Anforderungen der Werkstucke bzw. der herzu- 20 
stellenden Teile, d. h. der Formen, sowie ferner die Notwen- 
digkeit, die Bearbeitung sab falle moglichst gering zu halten. 
[0004] Derzeit wird zur Fertigung eines einzelnen Teils 
von einer groben Sortierung der unbearbeiteten Werkstucke 
im Lager nach Abmessungen und Qualitat ausgegangen, an 25 
die eine Reihe von Bearbeitungen, d. h. Schneidvorgangen, 
anschlieBt, durch die den einzelnen Werkstucken die jewei- 
lige Form gegeben wird. 

[0005] Die herkommlichen Bearbeitungen der unbearbei- 
teten Werkstucke umfassen den Querschnitt bzw. Ablang- 30 
vorgang, den geraden Langsschnitt sowie die Rund- oder 
Forrnschnitte. 

[0006] Der genannte, mit einer Bandsage ausgefiihrte Ab- 
langvorgang ermoglicht, ausgehend von einem unbearbeite- 
ten Werkstiick, die Bestimmung der Lange der nutzbaren 35 
und anschlieBend bearbeitbaren Teile, wobei die Werkstiick- 
teile mit Struktur- und/oder Oberflachenmangeln ausgeson- 
dert werden. 

[0007] Durch den Langsschnitt werden Werkstucke glei- 
cher oder unterschiedlicher Breite, mit parallelen oder nicht 40 
parallelen, jedoch stets geraden Seiten, hergestellt. Dieser 
Schnitt kann bei einheitlichen Werkstoffen zum Erzielen 
hohe Produktionsleistungen mit " Vielblattsagen", zur Her- 
stellung von Teilen mit nicht immer parallelen Seiten oder 
bei unterschiedlichen Holzeigenschaften mit "Einblattsa- 45 
gen" oder auch mit Bandsagen fiir Schnitte komplexerer 
Form und fur einen moglichst geringen Verschnitt ausge- 
fiihrt werden. 

[0008] Der Rund- oder Formschnitt dient zur Herstellung 
von Teilen mit nicht geraden Seiten und wird normalerweise 50 
mit Bandsagen und durch manuellen Vorschub des Werk- 
stiicks gegenuber dem Werkzeug durch den Bediener ausge- 
fiihrt. Die vom Bediener verfolgte Bahn wird dabei zuvor 
von Hand mit Hilfe von Schablonen auf das Werkstiick auf- 
gezeichnet. 55 
[0009] Dieser mit einer Bandsage ausgefuhrte Vorgang, 
bei dem das Werkstiick vom Bediener gefuhrt wird, weist ei- 
nige Nachteile auf: 

- Einsatz von qualifiziertem und erfahrenem Personal 60 
an der Maschine, und damit verbundene hohe Kosten; 

- erheblicher Zeitaufwand und hohe Arbeitsstiickko- 
sten, da die Bewegungsbahnen auf dem unbearbeiteten 
Werkstiick visuell gewahlt und von Hand angezeichnet 
werden miissen; 65 

- hoher Verschnitt sowohl wegen des Uberholzes, das 
zum Ausgleich von moglichen Bahnabweichungen 
vorzusehen ist, als auch wegen der erforderlichen ma- 



nuellen Bewegungen; 

- geringe Sicherheit fur den Bediener, der standig 
ohne besondere Schutzsysteme in Nahe des Werkzeugs 
arbeitet; 

- keine Moglichkeit Schnitte mit engen Krummungs- 
radien und Sackloch- oder Schhtzlochbohrungen 
durchzufuhren. 

[0010] Alternativ dazu kann der Rundschnitt durch spe- 
zielle Steuersy steme (z. B. CNC-gesteuerte Maschine) der 
Relativbewegung des Werkstiicks gegenuber dem Werkzeug 
(immer eine Bandsage) automatisiert werden, allerdings nur 
im Fall von Schnitten mit einfachen und sich wiederholen- 
den Bewegungsbahnen. Als weitere Alternative zur manuel- 
len Vorgehensweise konnen Universal-Bearbeitungszentren 
(immer mit CNC-Steuerung) verwendet werden, bei denen 
drehende Werkzeuge (wie der herkommliche, in den drei 
Achsen X, Y und Z gesteuerte "Fingerfraser") zum Einsatz 
kornmen, da sich diese Bearbeitungszentren durch groBe 
Vielseitigkeit auszeichnen und die Moglichkeit bieten, meh- 
rere iibereinander liegende, groBe Werkstucke zu schneiden, 
komplexe Bewegungsbahnen sowie mehrerer Funktionen 
(d. h. Schneiden, Bohren, Frasen usw.) auszufiihren. Auch 
dieses System weist jedoch Einschrankungen auf, die durch 
die Abmessungen des verwendeten Werkzeugs (kleine 
Durchmesser) bedingt sind, welches zum Schneiden von 
hochwertigen Werkstoffen (wie z. B. Massivholzplatten) 
mit hohem Spananfall ungeeignet ist; dazu kornmen die be- 
schrankte Schnittgeschwindigkeit und die Schwierigkeiten 
beim Spannen der Werkstucke, insbesondere von rohen und 
teilweise unformigen Werkstucken. 

[0011] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
die oben genannten Nachteile durch die Entwicklung eines 
Verfahrens fiir die Sortierung und den Schnitt der Werk- 
stiicke sowie einer Einrichtung zur Ausfuhrung dieses Ver- 
fahrens zu beheben, um den Sc hnittvorgang von unbearbei- 
teten Werkstucken flexibler, schneller, wirtschaftlicher und 
rationeller und samtliche Arbeitsphasen des gesamten Bear- 
beitungszyklus sicherer zu gestalten. 

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein 
Verfahren fur den Schnitt von Werkstucken aus Holz und 
ahnlichen Werkstoffen gelost, das folgendes umfasst: die 
Erfassung, auf einer Nutzflache des Werkstiicks, eines 
Schnittbildes mit den bearbeitbaren Bereichen des Werk- 
stiicks in Abhangigkeit von den Oberflacheneigenschaften 
des Werkstiicks und den Anforderungen der nachgeschalte- 
ten Bearbeitungen zur Herstellung der Teile; eine Speiche- 
rung und/oder Codierung des dem einzelnen Werkstiick zu- 
weisbaren Schnittbildes mit Hilfe entsprechender Mittel so- 
wie eine Bearbeitung des Werkstiicks auf der Grundlage des 
so gespeicherten Schnittbildes mit Hilfe entsprechender 
Mittel. Die Aufgabe wird ferner erfindungsgemaB durch 
eine Einrichtung zum Schneiden der Werkstucke gelost, die 
aus folgenden Teilen besteht: einer Station zur Erfassung, 
auf der Nutzflache des Werkstiicks, eines Schnittbildes der 
bearbeitbaren Bereiche desselben in Abhangigkeit von den 
Oberflacheneigenschaften des Werkstiicks und den Anfor- 
derungen der nachgeschalteten Bearbeitungen zur Herstel- 
lung der Teile; einer Speicher- und/oder Codiereinheit des 
erfassten und dem einzelnen Werkstiick zuweisbaren 
Schnittbildes sowie einer Station zur Bearbeitung des Werk- 
stiicks auf der Grundlage des so gespeicherten Schnittbildes. 
[0013] Die technischen Merkmale der Erfindung gemaB 
den oben genannten Aufgaben ergeben sich eindeutig aus 
den nachstehend angefuhrten Anspriichen; die Vorteile der 
Erfindung werden in der folgenden detaillierten Beschrei- 
bung unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen 
anhand eines rein als Beispiel dienenden und nicht ein- 



3 



DE 101 16 575 A 1 



4 



schrankenden Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert. Es zei- 
gen: 

[0014] Fig. 1 einen schema tischen Grundriss der Einrich- 
tung zum Schneiden von Werkstucken zur Ausfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens, wobei einige Teile zur bes- 
seren Veranschaulichung anderer Teilen entfernt wurden; 
[0015] Fig. 2 eine Draufsicht einer Station zur Erfassung 
des Schnittbildes auf den zu schneidenden Werkstucken, die 
Teil der in Fig. 1 dargestellten erfindungsgemaBen Einrich- 
tung ist und von der einige Teile zur besseren Veranschauli- 
chung anderer Teile. entfernt wurden; 

[0016] Fig. 3 eine schematische Draufsicht einer Schnitt- 
station der Werkstucke, die Teil der in Fig. 1 dargestellten 
Einrichtung ist; " 

[0017] Fig. 4 eine. schematische Seitenansicht der in Fig. 

2 dargestellten Schnitlbild-Erfassungsstation; 

[0018] Fig. 5 eine schematische Seitenansicht der in Fig. 

3 dargestellten Schnittstation; 

[0019] Fig.. 6 eine schematische Darstellung der Phasen 
zur Ausfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens zum 
Schneiden von Werkstucken. 

[0020] Entsprechend den Figuren der beigefugten Zeich- 
nungen und insbesondere mit Bezug auf Fig. 1 und Fig. 6 
wird das erfindungsgemaBe Verfahren zum Schneiden von 
Werkstucken 1 aus.Holzoder ahnlichen Werkstoffen ausge- 
fiihrt, die zur Verwendung als Mobelteile bestimmt sind. 
[0021] Dieses Verfahren umfasst insbesondere die folgen- 
den Phasen: 

- Erfassung, auf der Nutzflache la eines einzelnen 
Werkstiicks 1, eines Schnittbildes M der bearbeitbaren 
Bereiche des genannten Werkstiicks 1 in Abhangigkeit 
von den Oberflacheneigenschaften des Werkstiicks 1 
und den Anforderungen der nachgeschalteten Bearbei- 
tungen zur Herstellung der Teile (siehe auch Fig. 2 und 
Fig. 4); 

- Speicherung und/oder Codierung des durch entspre- 
chende Mittel 2 erzielten und dem einzelnen Werk- 
stiick 1 zuweisbaren Schnittbildes M; und schlieBlich 

- Bearbeitung des Werkstiicks 1 mit Hilfe entspre- 
chender Mittel 3 auf der Grundlage des so gespeicher- 
ten Schnittbildes M (siehe auch Fig. 3 und Fig. 5). Un- 
ter Bezugnahme auf die Fig. 2 und Fig. 4 umfasst die 
genannte. Erfassungsphase eine Visualisierung des 
Schnittbildes M durch optische Mittel 4; diese Visuali- 
sierung kann temporar, d. h. in Abhangigkeit von den 
Zeiten zur Speicherung und/oder Codierung des 
Schnittbildes M erfolgen, die, wie nachstehend erlau- 
tert, entweder automatisch oder vom Bediener vorge- 
nommen wird. 

[0022] Wie bereits angedeutet, erfolgt die Erfassung des 
Schnittbildes M auf der Grundlage von in Echtzeit variablen 
Parametem, wie der Nutzflache des Werkstiicks 1, den 
Oberflacheneigehschaften des Werkstiicks 1 (d. h. Bereiche 
mit unterschiedlicher Farbung, Knoten, oberflachliche Risse 
usw.) sowie den Anforderungen der nachgeschalteten Bear- 
beitungen zur Herstellung der Mobelteile. 
[0023] Zusatzlich zur Besdmmung der genannten bear- 
beitbaren Bereichen umfasst die Erfassung ferner die Be- 
stimmung von vorgegebenen, mit Ml und M2 bezeichneten 
Spannbereichen auf dem Werkstiick 1, die ebenfalls im 
Schnittbild M des . Werkstiicks 1 gespeichert und/oder co- 
diert werden konnen. Die Speicherung und/oder Codierung 
kann iiber eine Mikroprozessor-Einheit 2 (z. B. einen ent- 
sprechend "eingerichteten" PC) erfolgen, die mit den ge- 
nannten optischen Mittel 4 verbunden und rait entsprechen- 
den Speicherbanken 2b zum Speichem der Schnittbilder M 



ausgeriistet ist, wobei zusatzlich eventuell eine Ausgabeein- 
heit 5 (z. B. ein Thermodrucker) fur einen am Werkstiick 1 
anzubringenden Code, wie beispielsweise ein bekannter 
Strichcode, vorgesehen werden kann. 
5 [0024] Die genannte Bearbeitungsphase des Werkstiicks 1 
wird von den genannten automatisierten oder roboterunter- 
stiitzten Bearbeitungsmitteln 3 durch die Ubertragung eines 
dem gespeicherten und einem einzelnen Werkstiick 1 zuge- 
wiesenen Schnittbild M entsprechenden Signals S von der 
10 Mikroprozessor-Einheit 2 ausgefuhrt. 

[0025] Die Einrichtung zur Ausfuhrung dieses Verfahrens 
zum Schneiden der Werkstucke 1 umfasst mindestens: 

- eine. Station 6 zur Erfassung, auf der Nutzflache la 
15 eines Werkstiicks 1, eines Schnittbildes M mit den be- 
arbeitbaren Bereichen des Werkstiicks 1 in Abhangig- 
keit von den genannten Oberflacheneigenschaften des 
Werkstucks 1 und den Anforderungen der nachgeschal- 
teten Bearbeitungen zur Herstellung der Mobelteile 

20 (siehe Fig. 2 und Fig. 4); 

- eine Einheit 2, 5 zum Speichern und/oder Codieren 
des erfassten, einem einzelnen Werkstiick 1 zuweisba- 
ren Schnittbildes M (siehe Fig. 1, 2 und 4); 

- eine Station 3 zur Bearbeitung des Werkstucks 1 auf 
25 der Grundlage des so gespeicherten Schnittbildes M. 

[0026] Wie bereits angedeutet, kann die genannte Erfas- 
sungsstation 6 optische Mittel 4 zum Erzeugen von Refe- 
renzlinien auf dem Werkstiick 1 umfassen. 

30 [0027] Wie in Fig. 4 gezeigt, konnen diese optischen Mit- 
tel 4 aus einem mit der genannten Speichereinheit 2 verbun- 
denen Laserprojektor 7 oder, alternativ dazu, aus einem 
Fliissigkristallprojektor 8 (dargestellt mit einer unterbroche- 
nen Linie) bestehen, der ebenfalls mit der Speichereinheit 2 

35 verbunden ist. 

[0028] An der Speichereinheit 2 konnen vom Bediener zu 
betatigende Steuerungsmittel 9 vorgesehen sein, mit denen 
die Ubertragung von entsprechenden Signalen S 1 an die ge- 
nannten optischen Mittel 4 ermdglicht wird, um eine Ande- 

40 rung der auf dem Werkstiick 1 visualisierten Nutzflache la 
und eine Anderung des auf demselben Werkstiick 1 visuali- 
sierten Schnittbildes M in Echtzeit in Abhangigkeit von den 
oben genannten Anforderungen oder von unvorhergesehe- 
nen, durch den Zustand des Werkstucks bedingten Verande- 

45 rungen zu erzielen, 

[0029] Diese Mittel 9 konnen aus einer bekannten Tastatur 
2t oder einer bekannten Maus 2m oder auch aus einem Ta- 
biett 2a, einem Joystick, einem Trackball usw. bestehen, die 
mit der Mikroprozessor-Einheit 2 verbunden sind und vom 

50 Bediener zur Anderung der Schnittbildlinien auf dem Werk- 
stiick 1 betatigt werden konnen. 

[0030] Alternativ dazu konnen die Steuerungsmittel 9 aus 
einem mit der Speichereinheit 2 verbundenen Scanner Sc 
bestehen, der entsprechend eingerichtet ist um bei der Abta- 

55 stung der Oberflache la des Werkstucks 1 ohne Eingriff des 
Bedieners, sondern auf der Grundlage voreingestellter Sche- 
mata die selbsttatige Uberpriifung des bearbeitbaren 
Schnittbildes M des Werkstucks 1 vorzunehmen und ein ent- 
sprechendes Signal Sc 1 an die Einheit 2 zur Speicherung des 

60 Schnittbildes M zu iibertragen. 

[0031] Die Visualisierung des Schnittbildes M kann zur 
besseren Kenntlichmachung der Bereiche eine Vielzahl von 
Symbolen umfassen (z. B. unterschiedliche Farben je nach 
Holzqualitat, Ist-MaBe der bearbeitbaren Bereiche usw.). 

65 [0032] Die Mikroprozessor-Einheit 2 kann als direkt an- 
geschlossenes Terminal die Ausgabeeinheit 5 des Identifika- 
tionscodes CB des visualisierten, dem einzelnen Werkstiick 
1 zugewiesenen Schnittbildes M umfassen, oder, alternativ 
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dazu, kann eine von der Mikroprozessor-Einheit 2 unabhan- 
gige Ausgabeeinheit 5 des Identiflkationscodes CB des 
Schnittbildes M vorgesehen werden, die ein dern Schnittbild 
M entsprechendes Signal S2 direkt von den optischen Mit- 
teln 4 empfangt. 

[0033] Der oben beschriebenen Erfassungs station 6 kann 
die genannte Station 3 zur Bearbeitung des Werkstucks 1 
nachgeschaltet werden. 

[0034] Diese Station 3 kann eine automatisierte oder robo- 
terunterstiitzte Einheit 10 zum Spannen und Bewegen des 
Werkstucks 1 auf . mindestens zwei, in einer horizontalen 
Ebene rechtwinkelig zueinander liegenden Achsen X und Y 
sowie ein Werkzeug 11 zum Schneiden des Werkstucks 1 (in 
Figur schematisch als Bandsage dargestellt) umfassen. 
[0035] Die roboterunterstiitzte Einheit 10 kann direkt mit 
der Mikroprozessorr Einheit 2 verbunden sein, die ein Fiih- 
rungssignal 5 an die roboterunterstiitzte Einheit 10 ausgibt, 
um letzterer die Bewegung des Werkstucks 1 gegeniiber 
dem Werkzeug 11 auf der Grundlage des dera bearbeiteten 
Werkstucks 1 zugewiesenen Schnittbildes M zu ermogli- 
chen. 

[0036] Vorzugsweise ist die roboterunterstiitzte Einheit 10 
mit Mitteln 14 zum Spannen und Bewegen des Werkstucks 
1 auch auf einer Vertikalachse Z ausgestattet. Diese Spann- 
mittel 14 (z. B. bewegliche Spannzangen) werden in den zu- 
vor im Schnittbild M des Werkstucks 1 gespeicherten Berei- 
chen Ml undM2 entsprechend angeordnet, um eine "Qberla- 
gerung mit den bearbeitbaren Bereichen des Werkstucks 1 
vermeiden. 

[0037] Fig. 3 und Fig. 5 zeigen, dass die Bearbeitungssta- 
tion 3 einen ersten horizontalen Tisch 12 fur die Aufgabe 
des zu schneidenden Werkstucks 1 in einer Zufuhrrichtung 
A und einen zweiten Arbeitstisch 13 umfassen kann, der ge- 
geniiber einer begehbaren Flache P im Vergleich zum ersten 
Aufgabedsch 12 auf einer anderen Hohe H, d. h. niedriger 
angeordnet ist. 

[0038] In der Station 3 kann ein weiterer Tisch 15 fur die 
Ausgabe des bearbeiteten Werkstucks 1 auf einer Hohe HI 
unter dera zweiten Arbeitstisch 13 vorgesehen sein. 
[0039] Fig. 1 zeigt eine rein als Beispiel dienende und 
nicht einschrankende Ausfuhrung einer Bearbeitungsan- 
lage, bei der vor der genannten Erfassungsstation 6 eine Sta- 
tion 16 zum Ablangen der Werkstiicke 1 auf der Grundlage 
von vorgegebenen und fiir die folgende Erstellung des 
Schnittbildes geeigneten MaBen angeordnet ist. 
[0040] Bei dieser Anlage kann ferner nach der Erfas- 
sungsstation 6 und der eventuellen Ausgabeeinheit 5 ein 
Forderband 17 vorgesehen sein, das das Werkstiick 1, fur 
das soeben das Schnittbild erstellt wurde, zu einem Sammel- 
magazin 18 fiir die zu einem spateren Zeitpunkt zu bearbei- 
tenden Werkstiicke 1 oder in eine Zone befordert, in der die 
einzelnen Werkstiicke in Abhangigkeit von den nachfolgen- 
den Bearbeitungen sortiert werden. 

[0041] Selbstverstandlich kann diese Anlage unabhan- 
gige, nicht miteinander verbundene Station en aufweisen; 
ebenso kann die Erfassungsstation 6 der genannten Ablang- 
station 16 vorgeschaltet sein, um diese Bearbeitung anhand 
bereits vorbereiteter Schnittbilder M zu optimieren. Das er- 
finderische Konzept der vorliegenden Erfindung wird da- 
durch nicht eingeschrankt. 

[0042] Auf Grund der bisherigen Erlauterungen kann in 
der Praxis der in Fig. 6 dargestellte Produktionsprozess fur 
das Schneiden von Werkstucken 1 unter Bezugnahme auf 
die soeben beschriebene Anlage beispielsweise die folgen- 
den Schritte umfassen: die Entnahme von unbearbeiteten 
Werkstucken lp (Steuerung und Abruf durch die Einheit 2) 
aus einem Magazin 20 mit Transport zur Ablangstation 16 
(siehe Linie S3) oder, alternativ dazu, die Entnahme aus dem 



Magazin 20 und direkter Transport zur Erfassungsstation 6, 
falls die ursprunglichen Abmessungen der Werkstiicke 1 be- 
reits den Anforderungen entsprechen (siehe unterbrochene 
Linie S4). 

5 [0043] Auf dem vom Magazin 20 (Linie S4) oder von der 
Ablangstation 16 (Linie S5) zur Erfassungsstation 6 befor- 
derten Werkstiick 1 wird anhand der oben beschriebenen 
Einrichtungen und eventuell durch Korrektur des Bedieners 
das Schnittbild erstellt. 
10 [0044] Das so erstellte Schnittbild M wird von der Einheit 
2 ubernommen (siehe Signal S6) und eventuell visualisiert 
und mit entsprechendem Code CB auf das soeben erfasste 
Werkstiick 1 angewandt (siehe Signal S2 bei Ubertragung 
von der Einheit 2 bzw. Signal S7 bei direkter Ubertragung 
15 von den optischen Mitteln 4). 

[0045] Nun kann das Werkstiick 1, fur das das Schnittbild 
erstellt wurde, direkt zur Schnittstation 3 (Linie S8) befor- 
dert werden, wo es durch Ubertragung eines entsprechenden 
Signals S von der Einheit 2 zur roboterunterstiitzten Einheit 
20 10 auf der Grundlage des zuvor festgelegten Schnittbildes 
M bearbeitet wird. Alternativ dazu kann das Werkstiick 1 zu 
einem Sarnmelmagazin 18 oder in allgemeine Sortierzonen 
(siehe unterbrochene Linie S9) befordert werden, um zu ei- 
nem spateren Zeitpunkt bearbeitet zu werden, d. h. wenn 
25 eine Serie von Produkten benotigt wird, die mit Schnitten 
gemaB den Schnittbildern dieser Werkstiicke ausgefuhrt 
werden konnen. 

[0046] Die diesbeziigliche Wahl hangt von den benotigten 
Fertigprodukten ab, die in der Einheit 2 gespeichert sind, 
30 welche die Wahl zwischen unmittelbarer Bearbeitung oder 
Zwischenlagerung fiir die Bearbeitung zu einem spateren 
Zeitpunkt trifft (siehe Linie S10). 

[0047] Das bearbeitete Werkstiick 1 wird anschlieBend zu- 
sammen mit mehreren Platten in ein Magazin zur Lagerung 

35 und Fertigbearbeitung 21 befordert (siehe Linie Sll). 

[0048] All diese Stationen und Magazine werden (hin- 
sichtlich der Aktualisierung und der Anforderung durch 
nachgeschaltete Einheiten) standig von der Mikroprozessor- 
Einheit 2 uberwacht, die somit die Arbeit in Abhangigkeit 

40 von den vorhandenen unbearbeiteten Werkstucken, dem 
Vorrat im Sarnmelmagazin und der auszuftihrenden Schnitt- 
bild-Erstellung rationalisieren kann. 

[0049] Mit dem soeben beschriebenen Verfahren und der 
beschriebenen Einrichtung werden deshalb die gestellten 

45 Aufgaben der Erfindung dank eines automatisierten, ratio- 
nellen und folglich vereinfachten Verfahrens gelost, insbe- 
sondere beim Schneiden rnit Bands agen von Werkstiicken 
aus Massivholz und ahnlichen Werkstoffen. 
[0050] Durch den Einsatz einer Station zur Erfassung der 

50 Schnittbilder der Werkstiicke kann der anschlieSende Bear- 
beitungszyklus flexibler und wirtschaftlicher gestaltet wer- 
den; ferner wird das verfiigbare Material in Abhangigkeit 
von den jeweiligen Eigenschaften und den herzustellenden 
Produkten besser ausgenutzt. Die Automatisierung der Be- 

55 arbeitung mit Hilfe von Schnittbildern ermoglicht eine pra- 
zisere Ausfuhrung der moglichen Schnitte, geringere Bear- 
beitungsabfalle und die Bearbeitung des Werkstucks in ei- 
nem einzigen Schnittzyklus; femer werden die mit der Bear- 
beitung an Bandsagen verbundenen Gefahren auf ein Mini- 

60 mum reduziert. 

[0051] Die so ausgelegte Einrichtung ermoglicht die de- 
taillierte Uberwachung des betrieblichen Produktionszyklus 
mit einer umfassenden Qualitatskontrolle des Produkts und 
Einsparungen bei den Lagerbestanden. 

65 [0052] Die so konzipierte Erfindung kann zahlreiche Ver- 
anderungen und Varianten zulassen, die alle in den Bereich 
des erfinderischen Konzepts fallen. Ferner konnen alle Ein- 
zelheiten durch technisch gleichwertige Elemente ersetzt 
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werden. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Schneiden von Werkstiicken (1) aus 5 
Holz und ahn lichen Werkstoffen, die zur Verwendung 
als industrielle Bauteile und Mobelteile bestimmt sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass es die folgenden Pha- 
sen umfasst: 

- Erfassung, auf einer Nutzflache (la) eines ge- 10 
nannten Werkstiicks (1), eines Schnittbildes (M) 
mil den bearbeitbaren Bereichen des Werkstiicks 

(1) in Abhangigkeit von den Oberflacheneigen- 
schaften des Werkstiicks (1) und den Anforderun- 
gen der nachgeschalteten Bearbeitungen zur Her- 15 
stellung der genannten Teile; 

- Speicherung und/oder Codierung des genann- 
ten, dera einzelnen Werkstiick (1) zuweisbaren 
Schnittbildes (M) mit Hilfe entsprechender Mittel 

(2) ; Bearbeitung des genannten Werkstiicks (1) 20 
mit entsprechenden Mitteln (3) auf der Grundlage 
des so gespeicherten Schnittbildes (M). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die genannte Erfassungsphase eine Visualisie- 
rung des Schnittbildes (M) durch optische Mittel (4) 25 
umfasst. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die genannte Visualisierung temporar und in 
Abhangigkeit von den Zeiten fur die Speicherung des 
genannten Schnittbildes (M) erfolgt 30 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Speicherung und/oder Codierung durch 
eine Mikroprozessor-Einheit (2) ausgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 und 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Speicherung und/oder Codierung an 35 
einer Mikroprozessor-Einheit (2) und einer Einheit (5) 
zur Ausgabe eines am Werkstiick (1) anzubringenden 
Codes ausgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass genannte Bearbeitungsphase des genannten 40 
Werkstiicks (1) von den automatisierten Bearbeitungs- 
mitteln (3) durch {jbertragung eines dem gespeicherten 
Schnittbild (M) entsprechenden Signals (S) von einer 
Mikroprozessor-Einheit (2) ausgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 45 
net, dass die genannte Erfassungsphase des Schnittbil- 
des (M) von in Echtzeit variablen Parametern, wie der 
Nutzflache des Werkstiicks (1), den Oberflacheneigen- 
schaften des Werkstiicks (1) und den Anforderungen 
der nachgeschalteten Bearbeitungen zur Herstellung 50 
der Teile, abhangt. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die genannte Erfassungs- und Erstellungs- 
phase des Schnittbildes die Bestimmung von vorgege- 
benen Spannbereichen (Ml, M2) auf genanntem Werk- 55 
stuck (1) umfasst, die im genannten Schnittbild (M) des 
genannten Werkstiicks (1) gespeichert und/oder codiert 
werden konnen. 

9. Einrichtung zum Schneiden von Werkstucken (1) 
aus Holz oder ahnlichen Werkstoffen, die zur Verwen- 60 
dung als industrielle Bauteile oder als Mobelteile be- 
stimmt sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrich- 
tung mindestens Folgendes umfasst: 

- eine Station (6) zur Erfassung, auf einer Nutz- 
flache (la) eines genannten Werkstiicks (1), eines 65 
Schnittbildes (M) mit den bearbeitbaren Berei- 
chen des Werkstiicks (1) in Abhangigkeit von den 
Oberflacheneigenschaften des Werkstiicks (1) und 



den Anforderungen der nachgeschalteten Bearbei- 
tungen zur Herstellung der Mobelteile; 

- eine Einheit (2, 5) zur Speicherung und/oder 
Codierung des erfassten, dem einzelnen Werk- 
stiick (1) zuweisbaren Schnittbildes (M); 

- eine Station (3) zur Bearbeitung des Werk- 
stiicks (1) auf der Grundlage des so gespeicherten 
Schnittbildes (M). . 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass genannte Erfassungsstation (6) optische 
Mittel (4) zum Erzeugen von Referenzlinien auf dem 
Werkstiick (1) umfasst. 

11. Einrichtung nach den Anspriichen 9 und 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die genannten optischen 
Mittel (4) einen Laserprojektor (7) umfassen, der mit 
der genannten Speichereinheit (2) verbunden ist. 

12. Einrichtung nach den Anspriichen 9 und 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die genannten optischen 
Mittel (4) einen Hussigkristallprojektor (8) umfassen, 
der mit der genannten Speichereinheit (2) verbunden 
ist. 

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche von 9 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, dass die genannte Spei- 
chereinheit (2) Steuerungsmittel (9) umfasst, mit denen 
die Obertragung von entsprechenden Signalen (SI) an 
die genannten optischen Mittel (4) ermoglicht wird, um 
eine Anderung der auf dem genannten Werkstiick (1) 
visualisierten Nutzflache (la), und eine Anderung des 
auf demselben Werkstiick (1) visualisierten Schnittbil- 
des (M) in Echtzeit zu erzielen. 

14. Einrichtung nach einem der Anspriiche von 9 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, dass die genannten opti- 
schen Mittel (4) aus einem Scanner (Sc) bestehen, der 
durch Abtasten der genannten Nutzflache (la) des ge- 
nannten Werkstiicks (1) fur die automalische Visuali- 
sierung derselben sorgt, und dass diese Mittel geeignet 
sind, ein entsprechendes Signal (Scl) zur Speicherung 
des bei der Abtastung gewahlten Schnittbildes (M) aus- 
zugeben. 

15. Einrichtung nach einem der Anspriiche von 9 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, dass die genannte Spei- 
chereinheit (2) eine Einheit (5) zur Ausgabe eines Iden- 
tification scodes (CB) des visualisierten, dem einzelnen 
Werkstiick (1) zuweisbaren Schnittbildes (M) umfasst. 

16. Einrichtung nach einem der Anspriiche von 9 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Einheit (5) 
zur Ausgabe eines Identifikationscodes (CB) des visua- 
lisierten, dem einzelnen Werkstiick (1) zuweisbaren 
Schnittbildes (M) umfasst, wobei die genannte Ausga- 
beeinheit (5) rait der genannten Speichereinheit (2) 
verbunden ist, die ein dem gespeicherten Schnittbild 
(M) entsprechendes Signal (S2) an die Ausgabeeinheit 
(5) iibertragt, um so die Ausfuhrung des dem einzelnen 
Werkstiick (1) zuweisbaren Identifikationscodes (CB) 
zu ermoglichen. 

17. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch. gekenn- 
zeichnet, dass die genannte Bearbeitungsstation (3) des 
genannten Werkstiicks (1) eine automatisierte Einheit 
(10) zum Spannen und Bewegen des Werkstiicks (1) 
auf mindestens zwei, auf einer horizontalen Ebene 
rechtwinkelig zueinander liegenden Achsen (X, Y) und 
ein Werkzeug (11) zum Schneiden des Werkstiicks (1) 
umfasst, wobei die genannte automatisierte Einheit 

(10) mit einer Steuereinheit (2) verbunden ist, die min- 
destens ein Fuhrungssignal (S) an die roboterunter- 
stiitzte Einheit (10) ausgibt, um der Einheit (10) die Be- 
wegung des Werkstiicks (1) gegenuber dem Werkzeug 

(11) auf der Grundlage des dem Werkstiick (1) zuge- 
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wiesenen Schnittbildes (M) zu ermoglichen. 

18. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die genannte Bearbeitungsstation (3) ei- 
nen ersten horizontalen Tisch (12) fur die Aufgabe des 

zu schneidenden Werkstiicks (1) in einer Zufiihrrich- 5 
tung (A) sowie einen zweiten Arbeitstisch (13) um- 
fasst, der gegeniiber dem genannten ersten Aufgabe- 
tisch (12) auf einer anderen Hone (H) angeordnet ist. 

19. Einrichtung nach Anspruch 17 und 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die genannte automatisierte Einheit to 
(10) mit Mitteln (14) zum Spannen und Bewegen des 
genannten Werkstiicks (1) auf einer Vertikalachse (Z) 
ausgeriistet ist. 

20. Einrichtung nach den Anspriichen von 16 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass sie einen weiteren Tisch 15 
(15) fiir die Ausgabe des bearbeiteten Werkstiicks (1) 
umfasst, der auf einer Hohe (HI) unter dem genannten 
zweiten Arbeitstisch (13) angeordnet ist. 

21. Einrichtung nach einem der Anspriiche von 9 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, dass vor der genannten 20 
Erfassungsstation (6) eine Station (16) zum Ablangen 
der Werkstiicke (1) auf Grund vorgegebener MaBe an- 
geordnet ist. 

22. Einrichtung nach einem der Anspriiche von 9 bis 

21, dadurch gekennzeichnet, dass nach der genannten 25 
Erfassungsstation (6) und der genannten Ausgabeein- 
heit (5) ein Forderband (17) fur den Transport des 
Werkstiicks (1), fur das das Schnittbild erstellt wurde, 

zu einem Sammelmagazin (18) der zu bearbeitenden 
Werkstiicke (1) angeordnet ist. 30 
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